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(g) Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern 

(§) Die Erfindung betrrfft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Hohlkorpers 1 aus einem ebenen Ausgangsmaterial, 
wobei zur Kostensenkung das Ausgangsmaterial gebo- 
gen und durch Lasereinwirkung mitemander verbunden 
wird. 1 
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Beschreibung einander verbunden werden. Die VerweDdung eines Aus- 

gangsmatexials in Form eines. ebenen zweidimensionaleD 

Die Erfindung betrifift ein Verfahren zur Hersteilung ei- Kunststoffkoipers, der auf einen bestimmten Durchmesser 

nes, insbesondere zylinderformigen, Hohlkoipers durch gebogen wird, ermoglicht die einfache und kostengiinstige 

Warmeeinwirioing fiir insbesondere Behalter und Leitungs- 5 Hersteilung eines Hohlkorpers, wie er sonst beispielsweise 

kanale zur Aufnahme und/oder zum Transport von gasfor- nur im Extrusionsverfahren hergestellt werden kann, wobei 

migen oder fliissigen Medien. die Langskanten zusammengefiihrt und miteinander veibun- 

Zum Transportieren, Lagem und Ab- oder Weiterleiten den werden. Der Durchmesser des Hohikorpa^ ist hierbei 

von hochkorrosiven Gasen oder Fliissigkeiten werden Ver- durch die gewahlte Breite des ebenen KunststofiQcorpers be- 

bindungskanale fur Behalter und Container benotigt, die 10 liebig vaiiierbar und erfordert keine aufwendigen Maschi- 

eine gas« und fliissigkeitsdichte und korrosionsbestandige neneinrichtungen, wie es beispielsweise beim Extrudieren 

Verbindung aufweisen. Derartige hochkorrosive CJase oder von unterschiedlichen Rohrdurchmessem notwendig ist. 

Hiissigkeiten stammen in der Regel von Microchip-Fabri- Durch den Biegevoigang des Ausgangsmateiials werden die 

ken, Chemikalienproduzenten und -distributoren sowie beiden diametral gegenuberliegenden Langskanten zusam- 

Kraftwerken, Miillverbrennungsanlagen und zahlieichen in- 15 mengefuhrt und konnen in kostengiinstiger Weise mittels 

dustriellen Prozefianlagen. Fur die Verbindung der Behalter Lasereinwirkung miteinander verbunden werden, wobei die 

werden in der Regel Kunststoflfrohre eingesetzt, die unter- Zusammenfuhrung der Langskanten ringfbrmig oder spiral- 

einander und mit den cntsprcchcndcn Bchaltcm verbunden ibrmig crfolgcn kann. 

werden mussen. Hierbei werden Verfahrenstechniken, wie Hierdurch besteht beispielsweise die Moglichkeit, dass 

das WarmgasziehschweiBen, HeiBluftschweiBen, das Heize- 20 zur Hersteilung eines Hohlkorpers einzelne ebene Kunst- 

lementkontaktschweiBen, das InfrarotschweiBen, die Fusi- stoffkorper entlang ihrer Langskanten miteinander verbun- 

onsschweiBung und das ElektromufifenschweiBen angewen- den werden und die Produktion eines endlosen Hohlkorpers 

^^t- ermoglichen. Altemativ besteht die Moglichkeit, dass die 

Die aufgezeigten SchweiBtechniken weisen eine Reihe ebenen Kunststoffkorper auf einen Dom oder Kem aufge- 

von Nachteilen auf. Das Wamigasziehschweifien und die 25 wickell werden. Die Aufwicklung kann mit uberlappenden 

FusionsschweiBung benotigen beispielsweise sehr groBe oder nebeneinander liegenden Langskanten erfolgen, woba 

Schmelzquerschnitte, welche zu einer zeit- und kosteninten- im Falle der Wckeltechnik durch eine entsprechende Vor- 

siven Verarbeitung fiihren. Femer sind prazise Nahtvorbe- spannimg des aufzuwickelnden Materials die Formgebung 

reitungoi und eine lange SchweiBnahtfixierung beim Ab- und anschlieBende Varbindung mittels Lasereinwirkung mit 

kiihlen erforderhch, so dass bei rohrfbrmig«i Fiigeberei- 30 geringen Hilfsmitteln vorgenommen werden kann. 

chen das SchweiBverfahren unwirtschaftlich wird, Femer Der Laserstrahl durchdringt hierbei eine lasertransparente 

wird bei diesem SchweiBverfahren SchweiBmaterial zusatz- Schicht, um in einer mit entsprechenden Addiven versehe- 

lich erforderhch, wodurch die Produktionskosten verteuert nen Schicht absorbiert zu werden, Durch die freiwerdende 

werden und keine wirtschaftliche Hersteilung moglich ist. Warme wird an der Oberfiache der laserabsorbierenden Ra- 

Ein fur Thermoplatten handelsiibliches Heizelementkon- 35 che ein diirmer Schmelzfiim von beispielsweise 0,1 bis 

taktschweiBen ist hingegen bei hochfiuorierten Tfaermopla- 0,2 mm Dicke gebildet. Durch die lokale Warmeentwick- 

sten, wie z. B. PFA, FEP, MFA, in der Regel nicht anwend- lung wird der in Kontakt befindliche Verbindungspartner 

bar. Nachteile des HeizelementkontaktschweiBens entstehen ebenfalls erwarmt und an der Oberfiache leicht angeschmol- 

beispielsweise durch das Kleben der Schmelze auf den Ma- zen, so dass die Oberflachen gewissennaBen versintem und 

terialoberflachen und der korrosive Angriff durch das Huor 40 nach der Abkuhlung sehr fest miteinander verbunden sind. 

Femo: sind teurere hochiegierte Werkzeuge fur die Herstel- Die an den Oberflachen bzw. Kontaktflachen gebiidete 

lung notwendig und eihShen die Ferdgungskosten. Das Schmelzmasse ist so gering, dass gegenuber herkommhchen 

ElektromuffenschweiBen benodgt fur den SchweiBvorgang SchweiBverfahren eine wesentlich reduzierte Aufwarm- 

eine SchweiBmuffe und wird ebenfalls bislang nicht bei phase, SchweiB- und Abkuhlzeit erf orderlich ist. Des weite- 

hochfiuorierten Thermoplasten eingesetzt. Das Infrarot- 45 ren wird fiir das LaserschweiBen nur sehr wenig Energie be- 

schweiBen hingegen ist fiir hochfluorierte Thermoplaste nur notigt, so dass weiteres Einsparungspotential vorhanden ist. 

bedingt einsetzbar. Durch die kleine Warmeeinflusszone ergibt sich femer eine 

Alle vorgenannten SchweiBverfahren weisen den Nach- wesentlich kiirzere SchweiBnahtfixierung, wodurch die Be- 

teil auf, dass eine aufw«idige Fixierung der zu verbinden- arbeitungszeiten reduziert und die Produktionsrate unter 

den Teil notwendig ist, um einen Verzug in der Abkiihlphase 50 gleichzeitiger Senkung der Ferdgungskosten eihdht werden 

zu vermeiden. Des weiteren werden aufgrund der groBen kaim. Durch die Verringerung der Abkuhlzeiten ist daruber 

Schmelzvolumen relativ groBe Zykluszeiten zum Aufhei- hinaus die Fertigung der Hohlkorper im Endlosverfahren 

zen, Verbinden und Abkiihlen benotigt. Insbesondere bei moglich. 

kleinen Wandstarken ist es sehr schwierig, eine sichere Als besonderer Vorteil des erfindungsgemaBen Herstel- 

SchweiBnaht mit den herkommlichen SchweiBtechniken zu 55 lungsverfahrens ist bei hochfiuorierten Kunststoffen durch 

erzielen. Aus diesem Grunde konnen derartige SchweiB- den geringen Energieiibertrag und das geringe Schmelzvo- 

techniken fiir die Hersteilung von beispielsweise einfachen, lumen eine erheblich reduzierte Emission von umwelt- und 

kostengiinstigen Hohlkorpem nicht eingesetzt werden. gesundheitsschadlichen Gasen von Bedeutung, wobei das 

Der Erfindung hegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren Schmelzvolumen zwischen den t Jberlappungen der Langs- 

zur HersteDung eines Hohlkorpers aufzuzeigen, welches ei- 60 kanten und/oder der Langskanten und dem Verbindungs- 

nerseits eine kostengiinstige Hersteilung ermoglicht und an- streifen angeordnet sein kaim. Hierdurch wird beispiels- 

dererseits eine betriebssichere gas- und flussigkeitsdichte weise ein Verkleben der Kunststofi&naterialien mit den 

Verbindung ermoglicht. Werfczeugen in vorteilhafter Weise vermieden. Ein weiterer 

ErfindungsgemaB ist zur Losung der Aufgabe voigese- Vorteil des angewendeien Verfahrens besteht darin, dass der 

hen, dass cin zwcidimcnsionalcr, vorzugswcisc cbcncr, 65 Einsatz auch bei hochfiuorierten Thermoplasten ermoglicht 

Kunststofifltorper auf einen bestimmten Durchmesser gebo- wird und aufgrund der geringen Warmeeinflusszonen ist 

gen wird, wobei die beiden diametral gegeniiberiiegenden hierbei gewahrleistet, dass kein Verzug der zu verbindenden 

Kanten zusammengefiihrt und mittels Lasereinwirkung mit- Kunststoflncorper eintritt. Das erfindungsgemaBe Herstel- 
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lungsveifahren ist femer durch die veriialtnismaBig kleinen 
Warmeeinflusszonen in vorteilhafter Weise bei diinnen 
Wandstarken anwendban 

Tn Ausgesialtung der Hifindung ist vorgesehen, dass sich 
die Langskanten mit ihrer Stimflache beruhren und mil ei- 5 
nem Verbindungsstreifen unterlegt cxier abgedeckt sind. Die 
Verbindung erfolgt dann jeweils zwischen der Kante und 
dem Verbindungsstreifen zur Hersteliung des Hohlkoipers. 
Aliemadv besteht die MGglichkeit, dass sich die Langskan- 
ten mit ihren inneren bzw. auBeren Randbereichen iiberlap- 10 
pend beruhren und miteinander verbunden werden. In bei- 
den Fallen erfolgt die Verbindung mittels Lasereinwirkung, 
wobei eine Verbindungsnaht iiber die gesamte Kantenlange 
des Hohlkorpers gezogen wird, um somit eine gas- und fliis- 
sigkeitsdichte Verbindung fur die vorgesehenen Anwen- 15 
dungsfalle herzustellen. 

In besonderer Ausgestaltung der Erfindung ist voigese- 
hcn, dass der Kunstsloflflcorpcr mindcstcns zwci Zoncn mit 
unterschiedlichen Materi alien aufweist, wobei vorzugs- 
weise zumindest ein Langskantenbereich des Kunststoffkor- 20 
pers aus einem zweiten Kunststofiinaterial besteht und wo- 
bei eine der Langskanten als lasertransparentes Material und 
die korrespondierende Kante als laserabsorbierendes Mate- 
rial ausgebUdet isi oder beide Langskanten als lasertranspa- 
rentes KunststoITmaterial ausgebildet sind und der Verbin- 25 
dungsstreifen aus laserabsorbierendem KunststofPmaterial 
besteht. Durch die Ausbildung eines Kunststoflflcorpers mit 
Zonen aus unterschiedlichen MateriaUen besteht beispiels- 
weise die Moglichkeit, einen lasertransparentes Material 
oder ein laserabsorbierendes Material miteinander zu ver- 30 
binden und die beiden Materialien derart iiberlappend, wie 
beispielsweise bei der Wickeltechnik, anzuordnen, dass eine 
sofortige Verbindung mittels Lasereinwirkung ermogiicht 
wird. Altemativ besteht die Moglichkeit, dass beide zusam- 
men zu fiigenden Kanten des Kunststofifmaterials als laser- 35 
transparentes Material ausgebildet sind und der unterlegte 
bzw. abdeckende Verbindungsstreifen als laserabsorbieren- 
des Kunststoffmaterial ausgelegt ist. Der besondere Vorteil 
eines Kunststoffkorpers mit zwei oder mehr Materialien be- 
steht darin, dass nur die Randbeneiche der Langskante aus 40 
einem hochwerdgeren Material, wie z. B. PFA, bestehen, 
wahrend fiir die mitdere Materialzone ein preiswertes Mate- 
rial, wie z. B. PTFE, eingesetzt werden kann und die Her- 
steUungskosten somit deutUch herabsetzbar sind. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 45 
dass zwischen den Langskanten eine Zwischenlage einge- 
fiigt wird, wobei eine oder beide Langskanten aus laser- 
transparentem Kunststoffmaterial und die Zwischenlage 
vorzugsweise aus laserabsorbierendem Kunststoffmaterial 
besteht. Durch die lasertranspartenten Randbereiche kann SO 
die Lasereinwirkung wahlweise von iimen oder auBen erfol- 
gen. Femer besteht bei der Wahl des Kunststoffxnaterials fur 
die Zwischenlage die Moglichkeit, Materialien mit niedri- 
gen Verbindungspotendal auszuwahlen, so dass eine Ver- 
besserung der Verbindungsquahtat erzielt wird. 55 

Zur Erzeugung eines notwendigen Anpressdrucks zwi- 
schen den zu verbindenden Kantoi kann beispielsweise das 
Ruckstellvermdgen des zuvor elastisch verformten Kunst- 
stof^materials, wie z. B. bei der Wickeltechnik, verwendet 
werden oder durch mechanische Einwirkung, beispielsweise 60 
durch Gegenspannen, bewiikt werden. 

Besonders vorteilhaft ist, dass identische oder artgleiche 
Kunststofife verwendet werden konnen, welche ggf. durch 
kunststoffubliche FuUstofiFe, wie beispielsweise Glas-, 
Kohlc- Aramidfascm oder dcrglcichco, oder auch plattchcn- 65 
fbrmige Fiillstoffe, wie zum Beispiel Talkum oder andere, 
verstarkl ausgefuhrt sind. 

Fiir die Anwendung des Herstellungsverfahrens eignen 
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sich herkommliche Festkorperlaser, Gaslaser oder Halbld- 
terlaser, um den Warmeeintrag vorzunehmen. 

Das HersteUungsverfahren wird anhand der hergesteUten 
Hohlkdtper gemaB den nachstehenden Figuren erlautert. 

Es zeigt 

Fig. 1 einen zylindrischen Hohlkorper mil sich beriihren- 
den Langskanten und einen Verbindungsstreifen, 

Fig. 2 einen erfindungsgemaBen Hohlkorper mit iiberlap- 
penden L^gskanten aus zwei untmchiedlichen Kunststoff- 
materialien. 

Fig. 3 einen Hohlkorper mit sich iiberlappenden Langs- 
kanten und einer Zwischenlage, 

Fig. 4 einen Hohlkorper gemaB Fig. 1 mit unterschiedli- 
chen Materialien im Randbereich und 

Fig. 5 eine gewickelte Anordnung eines Hohlkorpers in 
einer Draufsicht und geschnittenen Seiienansicht, 

Fig. 6 verschiedene Ausfiihrungen des Hohlkdrpers mit 
unterschiedlichen Matcrialkombinationcn und 

Fig. 7 weitere Ausfiihrungen des Hohlk5ipers nut unter- 
schiedlichen Materialkombinationen. 

Fig. 1 zeigt ein erstes Konstruktionsbeispiel eines Hohl- 
korpers 1, welcher urspriinglich aus einem ebenen Kunst- 
stofiQtorper 2, beispielsweise einer Kunststofffolie oder 
Kunststofiplatte, besteht. Der Kunststofifliorper 2 wuu-de 
durch einen UiuformungsprozeB, zum Beispiel durch einen 
BiegeprozeB auf eine nahezu kreisrunde Form gebracht, wo- 
bei sich die Langskanten 3, 4 beruhren und eine sichtbare 
Naht 5 ergeben. Im Bereich der Naht 5 ist der Kunststofifkor- 
per 2 brw. Hohlkorper 1 durch einen Verbindungsstreifen 6 
unterlegt, welcher im gezeigten Ausfiihrungsbeispiels aus 
einem laserabsorbierenden Kunststoff besteht Der Kunst- 
stoffkorper 2 hingegen besteht aus einem lasertransparenten 
Kunststoff, so dass durch die Einwirkung eines Laserstrahls 
der Kunststoffkorper 2 mit dem Verbindungsstreifen 6 gas- 
und fiiissigkeitsdicht verbunden werden kann. Die Laserein- 
wirkimg erfolgt hierbei entsprechend den gezeigten Pfeilen 
von auBen auf den fertig gebogenen Kunststoffkorper 2. Die 
Anordnung der lasertransparenten bzw. laserabsorbierenden 
Kunststoffe kann hierbei ggf. vertauscht werden, so dass die 
Lasereinwirkung von innen her auf den fertig vorgebogenen 
Kunststoffkorper 2 erfolgen kann. Der Hersteliung sprozeB 
gestaltet sich in der Art, dass das ebene Ausgangsmaterial 
kontinuieriich auf die gewiinschte Form gebogen und die 
Langskanten 3, 4 zusammengefiihrt werden. Gleichzeitig 
wird der Verbindungsstreifen 6 ebenfaUs zugefuhrt und un- 
terhalb der Naht 5 bis zur Lasereinwirkung fixiert. Der Pro- 
dukdonsablauf kann hierbei kontinuieriich von dem Biege- 
vorgang iiber das Zusammenfuhren und der Verbindungs- 
hersteUung mit einem standigen Weitertransport des Kunst- 
stoffkorpers 2 einschlieBiich Verbindungsstreifen 6 durch- 
gefuhrt werden. Der Durchmesser des Hohlkorpers 1 wird 
hierbei von der Breite des Ausgangsmaterials bestimmt, 
welches dariiber hinaus als Endlosband geliefart wird und 
somit die Hersteliung beHebiger Hohikorperlangen ermog- 
iicht. Aufgrund des geringen Warmeeintrages kann der Her- 
steUungsprozeB kontinuieriich fortgefiihrt werden, well 
keine langen Fixierung- und Abkiihlzeiten erforderlich sind. 

Fig. 2 zeigt eine alternative Ausfuhrungsform eines Hohl- 
korpers 10, welcher ebenfaUs aus einem zuvor ebenen 
Kunststoffkorper U vorgebogen ist. Der Kunststoffkorper 
11 besteht aus zwei unterschiedlichen Kunstsloffmateria- 
lien, wobei einseitig ein lasorabsorbierender Kunststoffstrei- 
fen 12 angeformt ist. Gegeniiber der Ausfiihrung des Hohl- 
kGrpers gemaB Fig. 1 iiberlappen die beiden Randbereiche 
13, 14 des Kunststoffkorpers U, wobei das lascrabsorbic- 
rende Material unterhalb des lasertransparenten Materials 
angeordnet ist und somit eine Lasereinwirii:ung von auBen 
ermoghcht. Der ProduktionsprozeB kann, wie bereits zu 
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Fig, 1 beschrieben, voigenommen werden, mit dem Unter- 
schied, dass lediglich eine Uberlappung der Randbereiche 
13, 14 vorgesehen ist. Altemativ besteht die Moglichkeit das 
laserabsorbierende und lasertransparente Material gegenein- 
ander auszutauschen, wobei im iiberlappenden Randbereich 5 
13, 14 die Anordnung des lasertransparenten Kunststoffes in 
der Art erfolgen kann, dass eine Lasereinwirkung sowohl 
von aussen ais auch von innen ermogiicht wird. 

Fig. 3 zeigt einen Hohlkoiper 10, wie er beispielsweise 
aus Fig, 2 bekannt ist, bei dem zusatzlich zwischen den 10 
Randbereichen 13, 14 wahrend der Produktion eine Zwi- 
schenlage 15 angeordnet wird. Fiir die Zwischenlage 15 
wird beispielsweise ein Kunststoffinaterial mit einem nied- 
rigeren Verbindungspotential als die weiteren Kunststofiftna- 
terialien des Hohlkorpers 10 eingesetzt, wodurch ein schnel- 15 
leres Anschmilzen der Zwischenlage erreicht und somit cine 
nochmals verbesserte Verbindung zwischen den Kunststoff- 
matcrialicn crziclt wird. Durch die Knwirkung des Lascr- 
strahls wird hierbei der Randbereich 13 und 14 zusaimnen 
mit der Zwischenlage 15 verbunden. 20 

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines Hohl- 
korpers 20, welcher aus einem Kunststoflflcorper 21 mit zwei 
sich an ihren Stimflachen 22, 23 beriihrenden Randberei- 
chen 24, 25 besieht. Unterhalb der beiden Randbereiche 24, 
25 ist ein Verbindongsslreifrai 26 angeordnet, welcher aus 25 
laserabsoibierenden Kunststoff ausgebildet isL Der Unter- 
schied zum Ausfuhrungsbeispiels gemaB Fig. 1 besteht 
darin, dass die beiden Randbereiche 24, 25 aus einem unter- 
schiedlichen Kunststoffmaterial gegeniiber dem Kunststoff- 
korper 21 bestehen und mit diesem verbunden sind. Bei die- 30 
ser Ausfuhrungsform besteht beispielsweise die Moglich- 
keit, dass der Kunststoffkorper 21 aus einem preiswerten 
Material besteht, welches nicht unbedingt laserabsorbierend 
Oder lasertransparent ausgefuhrt sein muss. Die angeform- 
ten Randbereiche 24, 25 kdnnen wablweise aus lasertrans- 35 
parentem oder laserabsorbierendem Material bestehen und 
ermoglichen somit die H«:stellung und Veibindung der 
Randbereiche 24, 25 analog zu dem Ausfuhrungsbeispiel 
aus Fig. 1. 

Fig. 5 zeigt einen Hohlkorper 30, welcher gegenuber den 40 
bisher gezeigten Ausfuhrungsbeispielen aus einem gewik- 
kelten Kunststofiinaterial 31 besteht, welches mit den Rand- 
bereichen 32, 33 iiberlappend und schrag verlaufend aufge- 
wickelt ist. Die beiden Randbereiche 32 oder 33 konnen ent- 
sprechend dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Eig. 4 aus un- 45 
terschiedlichen Materialien gegenuber dem mittleren Kunst- 
stoffinaterial bestehen. Die Auswahl des lasertransparenten 
bzw. laserabsorbierenden Kunststoffinaterials fur die Rand- 
bereich 32 und 33 kann hierbei entsprechend der bevorzug- 
ten Lasereinwirkungsrichtung ausgewahlt werden. Das 50 
Kunststoffinaterial 31 mit den Randbereichen 32, 33 wird 
beispielsweise auf einem Dom aufgewickelt, welcher nach 
Beendigung des HersteUungsprozesses aus dem Rohr ent- 
femt werden kann, Alteraativ besteht die Moglichkeit, das 
anstelle eines Doms ein Kern 34 verwendet wird, auf den 55 
das Kunststoffmaterial 31 aufgewickelt und durch die La- 
sereinwirkung auf den Randbereich 32, 33 miteinander ver- 
bunden wird. Der Kem 34 kann hierbei Bestandteil des her- 
zustellenden Hohlkorpers sein. Das vorgenannte Herstel- 
lungsverfahren weist dariiber hinaus den besonderen X^jrteil 60 
auf, dass der notwendige Anpressdruck bzw. Fugedruck fur 
die Lasereinwirkung durch das aufzuwickelnde Material mit 
einer entsprechenden Vorspannung selbst produzierbar ist. 
Nach der Lasereinwirioing und einem kurzen Abkuhlungs- 
prozcss licgt cine ausrcichcndc Fcstigkcit des Hohlkorpers 65 
vor. 

Fig. 6 und 7 zeigen in mehreren Teilfiguren die verschie- 
denen Kombinationsmdglichkeiten der lasertransparenten 



und laserabsorbierenden Materialien sowie die Verwendung 
von preiswerten Kunststoffmaterialien. Bei den Teilfiguren 
handelt es sich um eine jeweilige AuschnittvergroBerung 
der Hohlkorper im Ubergangs- bzw. Verbindungshereich. 

Die oberen Teilfiguren von F^, 6 zeigen einen Hohlkor- 
per aus lasertransparentem Material 40, welcher mit den je- 
weiligen Randba*eichen 32, 33 zusanamengefugt und mit ei- 
nem Verbindungsstreifen aus laserabsorbierendem Material 
41 unterlegt bzw. abgedeckt wurde. Zwischen dem laser- 
transparentem Material 40 imd dem laserabsorbierendem 
Material 41 ist eine Zwischenlage 42 aus einem Kunststoff 
mit niedrigen Verbindungspotential eingefiigt, um die Qua- 
litat der Verbindung weiter zu verbessem. Entsprechend der 
Anordnung des lasertransparenten Kunststoffmaterials 40 
erfolgt die Lasereinwirkung von innen oder von aussen zu 
Herstellung des Hohlkorpers. Altemativ besteht die Mog- 
lichkeit, die Zwischenlage 42 aus laserabsorbierendem Ma- 
terial zu wahlcn und somit bei dor Verwendung von laser- 
transparentem Kunststoffmaterial 40 fur die Randbereiche 
32,33 eine Bearbeitung von innen und aufien vorzunehmen. 

Die drei weiteren Teilfiguren aus Fig. 6 zeigen einen 
iiberlappenden Bereich des Hohlkorpers, wobei bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel der jeweilige Randbereich aus einem 
zweiten hochwertigen Kunststoffmaterial, wie beispiels- 
weise PFA, besteht Wahlweise kann der Randbereich 43 
aus einem lasertransparenten Material 40 oder einem laser- 
absorbierraden Material 41 bestehen, wobei die Laserein- 
wirioing von der lasertransparenten Kunststoffseite her er- 
folgt. Die letzte Teilfigm: aus Fig. 6 zeigt im Weiteren die 
Verwendung eines Kunststoffkoipers mit zwei unterschied- 
lichen Randbexdchen 43, welche uberlappend die Anord- 
nung von lasOTransparentem Material 40 und lasraabsorbie- 
rendem Material 41 verwenden, wahrend das Basismaterial 
aus einem preiswerten Kunststoff" 44, beispielsweise PTEE, 
besteht 

Die erste Teilfigur aus Fig. 7 zeigt die Verwendung eines 
lasertransparenten Materials 40 fiir den Hohlkorper mit ei- 
nem laserabsorbierendem Material 41 fiir den Verbindimgs- 
streifen. Gegenuber der ersten Teilfigur aus Fig. 6 wird bei 
dieser Verbindung auf die Zwischenlage verzichtet. Die 
zweite Teilfigur aus Fig. 7 zeigt einen Kunststoffkorper, 
welcher beispielsweise aus einem preiswerten Kunststoff- 
material 44 besteht, wahrend die Randbereiche 43 aus einem 
hochwertigerem lasertransparentem Material 40 bestehwi. 
Der Verbindimgsstrcifen hingegen besteht aus einem laser- 
absorbierendem Material 41, welcher innerhalb des Hohl- 
korpers angeordnet ist und die Lasareinwiricung von aussra 
erm5glicht. 

Die beiden nachfolgenden Teilfiguren zeigen jeweils die 
gleiche Anordnung der lasertransparenten und laserabsor- 
bierenden Materialien 40, 41 an, wobei jedoch der Veri^in- 
dungsstreifen aus laserabsorbierendem Material 41 von aus- 
sen auf die Verbindungsnaht aufgelegt ist und die Laserein- 
wirkung von der Innenseite des Hohlkorpers her erfolgt 
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15 Zwischenlage 
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42 Zwischenlage 

43 Randbereich 

44 KunststofEmatcrial 
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1. Verfahren zur Herstellung eines, insbesondere zy- 
linderfdrmigen, Hohlkoipers (1, 10, 20, 30) durch War- 
meeinwirkung fur insbesondere Behalter und !Leitungs- 
kanale zur Aufnahnie und/oder zum Ibinsporl von gas- 
formigen oder fiussigen Medien, dadurch gckcnn- 
zeichnet, dass ein zweidimensionaler, vorzugsweise 
ebener, Kunststofiflcorper (2, 11, 21) auf einen be- 
stimmten Durchmesser gebogen wird, wobei die bei- 
den diametral gegeniiberliegenden Kanten (3, 4) zu- 
sammengefuhrt und mittels Lasereinwirkung miteinan- 
der verbunden werden. 

2. Verfahren aach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass sich die Langskanten (3, 4) mit ihrer Stimfla- 
che (22, 23) beriihren und mit einem Verbindungsstrei- 
fen (6, 26) unlerlegt oder abgedeckt sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich die Langskanten (3, 4) mit ihren in- 
neren bzw. auBeren Randbereichen (13, 14, 24, 25, 32, 
33) tib^lappend beriihren. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Kunststoffkorper (2, U, 21) 
mindestens zwei Zonen mit unterschiedlichen Materia- 
lien (40, 41) aufweist, wobei vorzugsweise zumindest 
ein !Langskantenbereich des Kunststofifltorpers (2, 11, 
21) aus einem zweiten Kunststoffmaterial (40, 41) be- 
steht und wobei eine der Langskanten (3, 4) als laser- 
transparentes Material (40) und die korrespondierende 
Kante als laserabsorbierendes Material (41) ausgebil- 
det ist oder beide Langskanten (3, 4) als lasertranspa- 
rentes KunststofEmaterial (40) ausgebildet sind und der 
Verbindungsstreifen (6, 26) aus laserabsorfoi^endem 
Kunststoffmaterial (41) besteht. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 4, dadurch gekermzeichnet, dass zwischen den 
Langskanten (3, 4) eine Zwischenlage (15, 42) einge- 
fiigt wird, wobei eine oder beide Langskanten (3, 4) aus 
lasertransparentem Kunststofixnaterial • (40) und die 
Zwischenlage (15, 42) vorzugsweise aus laserabsorbie- 
rendem Kunststofiftnaterial (41) besteht. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspniche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lasereinwir- 
kung nur zu einem geringen Schmelzvolumen der Ver- 
bindungsstelle fUhrt. 

7 . Verfahren nach cincm oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Schmelzvo- 
lumen zwischen den Uberlappungen der Langskanten 
(3, 4) und/oder der Langskanten (3, 4) und dem Verbin- 
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dungsstreifen liegt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammen- 
fuhrung der langskanten (3, 4) spiralformig oder ring- 
formig afolgt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der KunststofiF- 
korper (2, 11, 21) vor und/oder wahrend des Biegens , 
erwarmt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Anpress- 
dmck beispielsweise durch das RiicksteUvermogen ei- 
nes zuvor elasdsch verformten Kunststofifmaterials 
(40, 41, 44) endelt wird oder durch mechanische Ein- 
wirkung, beispielsweise durch Gegenspannen, erzeugt 
wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass cs sich bei 
dem zweidimensionalen Kunststofflcorper (2, U, 21) 
um eine ein- oder mehrschichtige Kunststoffplatte han- 
delt, 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 11, dadurch gekermzeichnet, dass das Biegen 
und Verbinden kontinuierlich an einem nahezu endlo- 
sen KunstsLoITmaLerial (40, 41, 44) durchgerdhrL wird. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass identische 
Oder artgleiche Kunststofife verwendet werden, welche 
ggf. durch kunststoffiibliche FiiUstoffe, wie beispiels- 
wase Glas-, Kohle-, Aramidfasem oder dergleichen, 
Oder durch plattchenfbrmige FullstoflFe, wie z. B. Tal- 
kimi Oder andere, verstarkt ausgefiihrt sind. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass Festkorper- 
laser, Gaslaser oder Halbleiterlaser fiir die Warmeein- 
wirioing verwendet werden. 
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